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Die Erfmdung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verbinden 
von Materialbahnen der tabakverarbeitenden Industrie mitteis Randein gemaft den 
Oberbegriffen der Anspruche 1 bzw. 5. 

Bei den Materialbahnen kann es sich bspw. um TabakartlkelumhOiiungsstreifen. wie 
etwa Zigarettenpapierstreifen, handeln. Unter Randein wird hier das Verbinden von 
Materialbahnen durch Zusammenpressen verstanden. wobei auch eine 
VersplelBung, Verfalzung oder Pragung der Materialbahnen stattfindet. 

Verfahren und Vorrichtungen zum Randein von Papierbahnen sind aus dem Stand 
der Technik nach den Druckschriften DE 693 00 282, DE-GM 1995 937. DE-OS 
1532 203 und DE-OS 1 532 204 der Anmelderin bekannt. Die US 3,089,661 zeigt 
eine Verfahren und ine Vorrichtung der eingangs genannten Art, bei dem e.ne 
ablaufende Materialbahn mil iner neuen Materiaibahn verbunden wird. indem d«e 
neue Materiaibahn auf di Geschwindigkeit der ablaufenden Materialbahn unter 
BerGcksichtigung der Masse der neuen Materialbahn und der Zugfestigkett der 
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neuen Materialbahn beschleunigt und mittels zweier drehbarer, neben den 
Materialbahnen gegenQbertiegend angeordneter Spleillnocken miteinander 
verbunden werden, wobei die Nocken zum Spleiften mit einer Geschwindigkeit 
synchron zu den zu verbindenden Materialbahnen einmal um ihre Rotationsachse 
5 rotlert werden. AnschlieRend werden der Vorspann der neuen Bahn und der 
Oberrest der aiten Bahn mit in Reaktion auf die Bewegung der Nocken aktivierten 
Messern abgetrennt 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, solche Verfahren und Vorrichtungen zu 
verbessern. 

10 Diese Aufgabe wird erfindungsgemSS durch die Gegenstande der unabhangigen 
Anspruche gelfist. 



Die eingangs genannten Materialbahnen werden zumeist von Bobinen abgezogen, 
auf denen sie aufgewfckelt sind. Bei der maschinellen Verarbeitung der Bahnen tritt 
bei einem bevorstehenden Leerlaufen einer Bobine das Problem auf F die ablaufende 

is Bahn mit einer Bahn einer neuen Bobine verbinden zu mUssen. Um die 
Verarbeitung nicht stoppen zu mQssen, insbesondere wenn man ohne 
Speichersysteme arbeiten will, sollte dies bei laufenden Bahnen geschehen. Die 
Bahnen mussen daher zumindest filr eine gewisse Zeit mOglichst synchron und 
parallel zueinander laufen, um sie probiemlos miteinander durch Randeln verbinden 

20 zu konnen und die zulaufende neue Bahn sollte etwa die Geschwindigkeit der 
ablaufenden Bahn aufweisen. Bei den heute herrschenden sehr hohen 
Verarbeltungsgeschwindigkeiten entsteht dabei das Problem, das sowohl bei der 
zulaufenden neuen Bahn ein vorlaufender Oberrest, ein sogenannter Vorspann, als 
auch bei der ablaufenden alten Bahn ein nachlaufender Oberrest, auch als 

25 Restmaterial bezeichnet, jeweils nach der Verbindung der Bahnen abgetrennt 
werden muss. 

Die Erfindung Idst dies vorteilhaft dadurch, dass die Geschwindigkeit des Oberrests 
und die der weiter zu v rarbeitenden Bahn zumindest ab dem Zeitpunkt des 
Verbindens der Bahnen unterschiedlich eingestelit werden. Auf diese Wies reiftt 
30 derjeweilige Oberrest aufgrund der sich durch den Geschwindigkeitsunterechied an 
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der RSndelstelle entwickelnden Zugkrafte in dem Material ab f wenn diese ZugkrSfte 
die Zugbelastbarkeitdes Materials Ubersteigen. 

Somit werden erfindungsgemaa keine zusatzlichen Teile wie Messer Oder dgl, zum 
Trennen der Bahnen benotigt, Es kSnnen daher auch keine derartigen Teile 
s verschleiBen oder mussen justiert werden. 

Die Vorteile der Erfindung liegen auch darin, dass ihre Realisierung einfach ist und 
dass wenig bewegliche Teile benbtigt werden. 

Es ist bevorzugt, dass das Abtrennen des Vorspanns der neuen Bahn wahrend 
und/oder nach dem Randeln dadurch geschieht, dass der vorlaufende Oberrest der 
10 neuen Bahn von einer Beschleunigungsvorrichtung schneller bewegt wird als die 

_ weiter zu verarbeitende abiaufende BahrLnnd_als„die Umfangsgeschwindiak^iLdM- 

RSndelvorrichtung. Hierdurch entsteht eine erhohte Bahnspannung fn dem 
vbrlaufenden Oberrest der neuen Bahn, wenn die Verbindungs- oder 
Randelvorrichtung die beiden Bahnen einklemmt Dies fuhrt dazu, dass der 
15 Vorspann der neuen Bahn an der Einklemm- oder Verbindungsstelle abreifJt 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaften Verfahrens kann 
das Restmaterial der alten Bahn abgetrennt werden, indem kurz vorn Zeitpunkt zu 
dem die Verbindungs- oder Randelvorrichtung die Klemmung der beiden Bahnen 
wieder I6st, die Bobine der bis dahin ablaufenden Bahn gebremst wird. 

20 Bei der vorgenannten Verbindungs- oder Randelvorrichtung kann es sich bspw. urn 
elne der Vonichtungen handeln, die in den mit der voriiegenden gleichzeitig 
eingereichten europaischen Patentanmeldungen „Verfahren und Vorrichtung zum 
Verbinden von Materialbahnen" der Anmelderin (Zeichen der Anmelderin: Hauni- 
Akten 2464, 2465) offenbart sind, 

25 Weitere bevorzugte AusfOhrungsformen der Erfindung sind in den Unteranspruchen 
beschreib n. 

Die Erfindung wird nun anhand ines Ausfuhrungsbeispiels mit Bezug auf di 
begleitenden Zeichnungen nah r beschrieben. 
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Die Figur 1 zeigt eine AusfQhrungsform der Erfindung. Bei dieser wird ein erster 
Zigarettenpapierstreifen 2 von einer von einem Motor M1 angetriebenen Bobine 4 
Qber zwei Walzen 6 und 8 in Richtung einer weiteren Verartoeitung gem§(l Pfeil 10 
abgezogen. Bevor die Bobine 4 droht leer zulaufen, wird ein neuer 
5 Zigarettenpapierstreifen 18 von einer neuen Bobine 19 Qber eine Walze 20 von 
einem von einem Motor M2 angetriebenen Walzenpaar 12 mit Walzen 14 und 16 
abgezogen. Die Bobine 19 wird von einem Motor M3 angetrieben. 

Die Walze 20 und das Walzenpaar 12 sind so angeordnet, dass die beiden Streifen 
2 und 18 zwischen den Walzen 20 und 8 gem5R Pfeil 22 parallel verlaufen. In 

10 diesem Bereich befinden sich auf beiden Seiten der parallel verlaufenden Streifen 2 
und 18 Walzen 24 bzw. 26. Beide Walzen 24 bzw. 26 werden unabhangig 
voneinander von Motoren M4 bzw. M6 angetrieben. Die Walze 24 rotiert urn eine 

Rotationsaehse 25 und ihre UmfangseberflSe he 2 8 b ildeteine-glatte-Randelflache 

27. Die Walze 26 rotiert urn eine Rotationsaehse 35 und trdgt auf ihrer 

15 Umfangsoberflache 30 ein Segment 32 dessen Aufienoberfiache eine Randelflache 
34 bildet. Die Randelflache 34 ist mit einer nicht dargestellten Riffelung versehen, 
die sich bei einem Kontakt der Randelflache 27 mit der Randelflache 34 in die Bahn 
2 und die mit ihr zu verbindende neue Bahn 18 einpr&gt und somit die Verbindung 
zwischen den Bahnen 2 und 18 herstellt. Der Abstand der Rotationsachsen 25 und 

20 35 ist so gewahlt, dass sich die zwischen den Segmenten 23 und 32 
hindurchlaufenden zu verbindenden Bahnen 2 und 18 bei sich gegenObertiegenden 
Flachen 27 und 34 durch Quetschung zwischen diesen Flachen 27 und 34 
miteinander verbinden. 

Alle Motoren Ml, M2, M3. M4 und M6 werden von einer schematisch angedeuteten 
25 Steuerung 55 gesteuert. Die Steuerung 55 weist einen nicht dargestellten Spetcher 
auf, in dem die hier beschriebenen Verfahrensablaufe als ein Steuerprogramm 
eingespeichert sind. Ein nicht dargestellter Mikroprozessor der Steuerung 55 ruft 
das Steuerprogramm aus dem Speicher ab, urn mittels der Motoren M1, M2, M3, 
M4, M6 und der spater noch beschriebenen Bremse, die uber in der Figur 1 als 
30 Pfeile dargestellte Leitung n aktivlert werden, die hier beschriebenen 
Verfahrensablaufe umzusetzen. 
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Bevor die Bobine 4 ganzllch leer ist f muss der neue Zigarettenpapierstreifen 18 mit 
dem alten Zigarettenpapierstreifen 2 verbunden werden. Dies geschieht hier durch 
Randeln. Zum Randeln der beiden Zigarettenpapierstreifen 2 und 18 werden die zu 
verbindenden Bahnen 2 und 18 zwischen den Walzen 20 und 8 parallel zueinander 
5 bewegt 

Die Geschwindigkeit zumindest einer der beiden Walzen 24 und 26 wird so 
gesteuert, dass sich die FlSchen 27 und 34 wahrend der Kontaktphase zumindest 
ann&hemd synchron bewegen. 

Die Fig. 1 stellt die beiden Fiachen 27 und 34 zu einem Zeitpunkt dar. zu dem sie 
10 sich noch nicht gegenuberliegen. Wenn sie sich schlielilich gegenQberliegen, biiden 
sle an der durch den Pfeil 50 angedeuteten Stelle eine Einklemm- Oder 

Verbindungssteltei— An dleser Stelle -klemme n di e Ran delftaehe— 27— und die 

Randefflckche 34 die Bahnen 2 und 18 derart kraftig zwischen sich ein, dass die 
beiden Bahnen 2 und 18 miteinander verbunden werden. Dies bedeutet jedoch 
15 auch, dass ein nicht mehr verwendbarer nachlaufender Oberrest 52 der alten Bahn 
2 sowie ein Vorspann 54 der neuen Bahn 18 entstehen. Sowohl der Oberrest 52 als 
auch Vorspann 54 mQssen daher abgetrennt werden, um die weitere Verarbeitung 
der neuen Bahn 1 B gemaft Pfeil 10 nicht zu steren oder gar zu unterbrechen. 

Das Abtrennen des Vorspanns 54 der neuen Bahn 18 geschieht entsprechend Fig. 

20 2a und besonders Fig. 2b dadurch, dass der Vorspann 54 spatestens zum Zeitpunkt 
des Gegenuberliegens der Randelfl&che 27 und der Gegenflache 34 von den 
Walzen 14 und 16 etwas schneller bewegt wird als die ablaufende Bahn 2 und als 
die Walzen 24 und 26 mit der RSndelflache 27 bzw. der RSndelflache 34. Durch das 
beschleunigte Abziehen der von den mit geringerer Geschwindigkeit umlaufenden 

25 Walzen 24 und 26 eingeklemmten Bahn 18 entsteht eine erhdhte Bahnspannung in 
dem Vorspann 54 f sobald die durch die R&ndelflSche 27 und die RandefflSche 34 
gebildete Verbindungs- oder Randelvorrichtung die beiden Bahnen 2 und 18 
miteinander verbinden. Dies fQhrt dazu, dass der Vorspann 54 an der 
Verbindungsstelie 50 zwischen den Segmenten 23 und 32 abrei&t. 

30 Das Restmaterial bzw. der nachlaufende Oberrest 52 der alt n Bahn 2 wird 
entsprechend Fig- 2c abgetrennt, indem kurz vor dem Zeitpunkt zu dem die 
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Verbindungs- Oder Randelvorrichtung die Klemmung der beiden Bahnen 2, 18 
wieder lost, die Bobine 4 der ablaufenden Bahn 2 von der schematisch Qber ihr 
angedeuten Bremse abgebremst wird, Durch das Abbremsen der ablaufenden Bahn 
2 wird in dem Oberrest 52 eine erh6hte Bahnspannung Oder Zugspannung erzeugt, 
5 die hdher liegt, als eine Zugspannung, die von der Bahn 2 verkraftet werden kann. 
Somit reiftt auch der Oberrest 52 ab. 

Die Abrisslinien liegen jeweils im Bereich der von der RSndefflache 27 und der 
Randelfiache 34 gerandelten Zone der Bahnen 2 und 18, da die Bahnen 2 und 18 in 
diesem Bereich durch die Randelung geschw^cht sind. Sowohl das Beschleunigen 
10 des Walzenpaares 12 als auch das Abbremsen der Bobine 4 wird von der 
Steuerung mit Hilfe der Antrlebe M1 for die Bobine 4 und M2 for das Walzenpaar 12 
gesteuert. 



Altemativ zu der zuvor beschriebenen Ausfuhrungsform k6nne jegliche beliebige 
und bekannte Randelvorrichtungen eingesetzt werden, insbesondere wird auf die 
15 obengenannten parallelen europaischen Patentanmeldungen der Anmelderin 
verwiesen, in denen diese AusfOhrungsfonnen genauer beschrieben sind. 



EmPf angszei t U.Aug. 1 5 : 37 



14/08 2002 15:38 FA X +49 40 30974444 



EISENFCHR,SPEISER&PART, -> EPA 



©015 



-7- 
Anspruche 

1 . Verfahren zum Verbinden einer ablaufenden (2) mit einer zulaufenden neuen 
Materialbahn (18) mittels Randeln, insbesondere von von Bobinen (4, 19) 
ablaufenden Papierbahnen (2, 18) der tabakverarbeitenden Industrie, wobei im 
5 Zuge der Verbindung der beiden Bahnen (2, 18) mindestens einer der fur die 

Weiterverarbeitung nicht ben&tigten Oberreste (52, 54) beider Bahnen (2, 18) 
abgetrennt wird, 

dadurch gekennzeichnet. dass der nicht einen Teil der weiter zu verarbeitenden 
Bahn bildende Oberrest (52 f 54) mindestens einer der zu verbindenden Bahnen 
10 (2, 18) zumindest etwa ab dem Zeltpunkt des Verbindens der Bahnen (2 f 18) 
mit einer anderen Geschwindigkeit als die welter zu verarbeitende Bahn bewegt 
wirch — — 

2- Verfahren nach dem vorstehenden Anspruch, 

wobei eln Oberrest (52) der ersten Bahn (2) gegeniiber der weiter zu 
is verarbeitenden Bahn nach dem Zeitpunkt des Verbindens der Bahnen (2, 18) 

mit niedrigerer Geschwindigkeit als die weiter zu verarbeitende Bahn bewegt 
wird. 

3. Verfahren nach dem vorstehenden Anspruch, 

wobei der Oberrest (52) der ersten Bahn (2) nach dem Zeitpunkt dee 
20 Verbindens der Bahnen (2 f 18) gegeniiber der weiter zu verarbeitenden Bahn 

abgebremst wird, 

4. Verfahren nach einem der drei vorstehenden Anspruche, 

wobei ein Oberrest (54) der zweiten Bahn (18) wahrend und/oder nach dem 
Verbinden mit einer hoheren Geschwindigkeit als die weiter zu verarbeitende 
25 Bahn bewegt wird. 
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5, Vonichtung zum Verbinden von Materialbahnen (2, 18) der 
tabakverarbeitenden Industrie mittels Randeln, aufweisend: 

eine Randelvorrichtung (17, 34) f von der die zu verbindenden Bahnen (2, 18) 
zu einer weiter zu verarbeitenden Bahn verbunden warden, 

5 gekennzeichnet durch eine Geschwindigkeitssteuerungsvorrichtung (55) zur 

Anderung der Geschwindigkeit eines nicht einen Teil der weiter zu 
verarbeitenden Bahn bildenden Oberrests (52, 54) mindestens einer der zu 
verbindenden Bahnen (2, 18), um diesen Oberrest (52, 54) zumindest etwa ab 
dem Zeitpunkt des Verbindens der Bahnen mlt der Randelvorrichtung (27, 34) 
io mit einer anderen Geschwindigkeit als die weiter zu verarbeitende Bahn zu 

bewegen. 



6. Vonichtung nach dem vorstehenden Anspruch, 

wobei die Randelvorrichtung (27, 34) eine erste Randelflache (27) und eine 
zweite Randelflache (34) aufweist 

15 7, Vorrichtung nach dem vorstehenden Anspruch, 

wobei die erste Randelflache (27) und die zweite Randelflache (34) jeweiKs auf 
einer rotierbaren Wake (24, 26) angeordnet sind, deren Rotationsachsen (25, 
35) parallel zueinander veriaufen und zwischen deren Umfangsoberflachen (28. 
30) die zu verbindenden Bahnen (2 r 18) hindurchlaufen. 

20 8. Vonichtung nach dem vorstehenden Anspruch, 

wobei die zweite Randelflache (34) durch die Au&enoberflache eines auf der 
Walze (26) angeordneten Segments (32) gebildet werden, 

9: Vorrichtung nach einem der vier vorstehenden Anspruche, 

wobei die Geschwindigkeitssteuerungsvorrichtung (55) einen steuerbaren 
25 Antrieb (M1 ) fiir eine Bremsvorrichtung der ersten zu verbindenden Bahn (2) 
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und/oder einen steuerbaren Antrieb (M2) fur eine Abzugsvonichtung (12) zum 
Abziehen der zweiten zu verbindenden Bahn (18) mit einer bestimmten 
Abzugsgeschwindigkeit von einer Bobine (19) steuemd ausgebildet 1st. 

10. Vorrichtung nach dem vorstehenden Anspruch, 

o wobei die Geschwindigkeitssteuerungsvorrichtung die Abzugsgeschwindigkeit 

der Abzugsvorrichtung (12) durch Steuerung des Antriebes (M2) verandern, 
bevorzugt erhohen, kann. 
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Zusamm nfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verbinden einer 
ablaufenden (2) mit einer zulaufenden neuen Materialbahn (18) mittels Randeln, 
insbesondere von von Bobinen (4, 19) ablaufenden Papierbahnen (2, 18) der 
s tabakverarbeitenden Industrie, wobei im Zuge der Verbindung der beiden Bahnen 
(2, 18) mindestens einer der fdr die Weiterverarbeitung nicht benotigten Oberreste 
beider Bahnen abgetrennt wird. Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass der 
nicht einen Teii der weiter zu verarbeitenden Bahn bildende Oberrest (52, 54) 
mindestens einer der zu verbindenden Bahnen (2, 18) zumindest etwa ab dem 
10 Zeitpunkt des Verbindens der Bahnen (2, 18) mit einer anderen Geschwindigkeit als 
die weiter zu verarbeitende Bahn bewegt wird. 

(Fig.1) 
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